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Flache (5) des Vorfabrikates oder des Halbfabrikates (1) angepasst wird. 



(57) Abstract: Disclosed is a method for machining a blank or semi-fin- 
ished product (1) of a future optical element, particularly an eyeglass 
lens, according to which the blank or semi-finished product (1) is re- 
tained by a receiving device (3) on a surface (5) so as to allow the free 
face of the blank or semi -finished product (1) to be machined. The re- 
ceiving device (3) is inserted into a holding device. A bonding connec- 
tion is introduced between the blank or semi -finished product (1) and the 
receiving device (3), the receiving device (3) being adapted to the radius 
of the surface (5) of the blank or semi -finished product (1), which is 
connected to the receiving device (3). 

(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Bearbeitung eines 
Vorfabrikates oder eines Halbfabrikates (1) eines spateren optischen 
Elementes, insbesondere eines Brillenglases, wird das Vorfabrikat oder 
das Halbfabrikat (1) auf einer Flache (5) von einer Aufnahme (3) zur 
Bearbeitung der freien Seite des Vorfabrikates oder des Halbfabrikates 
(1) gehalten. Die Aufnahme (3) wird in einer Halteeinrichtung 
eingesetzt. Zwischen dem Vorfabrikat oder dem Halbfabrikat (1) und 
der Aufnahme (3) wird eine Klebeverbindung eingebracht, wobei die 
Aufnahme (3) an den Radius der mit der Aufnahme (3) verbundenen 
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VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG EINES VORFABRIKATES ODER EINES HALBFABRI KATES EINES 
SPATEREN OPTISCHEN ELEMENTES 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung eines 
5 Vorf abrikates oder eines Halbf abrikates eines spateren opti- 
schen Elementes, insbesondere eines Brillenglases , wobei das 
Vorfabrikat oder das Halbfabrikat auf einer Flache von einer 
Aufnahme zur Bearbeitung der freien Flache des Vorf abrikates 
oder des Halbf abrikates gehalten und die Aufnahme in eine 
10 Halteeinrichtung eingesetzt wird. 

Bei bekannten Verfahren werden Halbf abrikate von nicht indi- 
viduellen Gleitsichtglasern in einem Gieiiprozess herge- 
stellt. Nach einer Markierung der Halbf abrikate, welche be- 
15 reits eine bearbeitete Oberflache aufweisen, werden diese an 
einer Blockeinrichtung ausgerichtet , wobei danach die freien 
Seiten des Halbf abrikates bearbeitet werden konnen. 

Bei individuellen Gleitsichtglasern wird das Halbfabrikat 

20 aus einem Vorfabrikat , welches einen noch nicht bearbeiteten 
Rohling darstellt, in einem Dreh-, Fras- oder Schleifprozess 
und bei Bedarf einem anschliefienden Polierprozess herge- 
stellt. Dabei ist es erf orderlich, das Vorfabrikat mit einer 
Aufnahme zum Spannen in den Bearbeitungsmaschinen zu verbin- 

25 den. Dies kann iiber einen Blockprozess, welcher das Vorfab- 
rikat und die Aufnahme miteinander verbindet, ermoglicht 
werden. Als Verbindungsmaterial zwischen dem Vorfabrikat und 
der Aufnahme wird entweder ein niederschmelzendes Metall 
(Alloy) oder Wachs eingesetzt. Bei Wachs ergeben sich durch 

30 die geringe Druckf estigkeit des Verbindungsmaterials Proble- 
me und Ungenauigkeiten bei den anschliefienden Bearbeitungs- 
prozessen. Fur Brillenglasendhersteller , welche Wachs ein- 
setzen, bedeutet dies, dass fur die Herstelliing von Halbf ab- 
rikaten aus Vorf abrikaten in einem spanabhebenden Bearbei- 

35 tungsprozess Alloy als Verbindungsmaterial eingesetzt werden 



muss . 
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Die Legierung Alloy wird in einem geschmolzenen Zustand auf- 
gebracht und anschliefiend gehartet. Die Starke -der Bindung 
zwischen dem Alloy-Verbindungsmaterial und der Aufnahme ist 
5 zu gering, um hohere Krafte bei den Bearbeitungsprozessen 
einsetzen zu konneri. 

Bei Verwendung von Wachs als Verbindungsmaterial bleiben 
nach der Bearbeitung des Vorf abrikates oder Halbf abrikates 
10 gewisse Rucks tande, die eine intensive Reinigung des Vorf ab- 
rikates oder Halbf abrikates und der Aufnahme erfordern. 
Das verursacht wiederum eine extrem lange Bearbeitungszeit 
und hohe Kosten. 

15 Ferner ist aus der CN 1196994 A eine Schleif- und Polierma- 
schine fur Glaser bekannt. Das Werkstiick, welches bearbeitet 
wird, wird durch ein Klebeband in der Schleif maschine f i- 
xiert • 

20 Demgemafi ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur 
Aufnahme von Vorf abrikaten oder Halbf abrikaten in Werkzeug- 
maschinen zu schaffen, welches die Formgenauigkeit erfullt, 
die Bearbeitungszeit und die Herstellungskosten wesentlich 
reduziert . 



Diese Aufgabe wird erf indungsgemali dadurch gelost, dass eine 
Klebeverbindung zwischen dem Vorfabrikat oder dem Halbfabri- 
kat und der Aufnahme eingebracht wird, wobei die Aufnahme an 
den Radius der mit der Aufnahme verbundenen Flache des Vor- 
30 f abrikates oder des Halbf abrikates angepasst wird. 

Als Verbindungs element wird ' keine handelsubliche Aufnahme 
verwend'et, sondern ein an den Ruckradius des Vorf abrikates 
oder des Halbf abrikates angepasstes Auf nahmestiick. Das Auf- 
35 nahmestiick wird mit dem Vorfabrikat oder mit dem Halbfabri- 
kat uber eine Klebeverbindung verbunden, wobei vorteilhaft- 



25 
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erweise die Klebeverbindung iiber ein doppelseitiges Klebe- 
band erfolgt. Durch die an den Riickradius des Vorf abrikates 
oder des Halbf abrikates angepassten Auf nahmestiicke erfolgt 
eine genauere Auf lagef lache des Werkstucks bzw. des spateren 
5 Brillenglases in einer Spannzange einer Bearbeitungsmaschi- 
ne . 

Die Klebeverbindung ermoglicht hohere Scherkrafte bei den 
Bearbeitungsprozessen als bei einer Alloy- oder Wachsverbin- 
dung. 

10 Durch den Einsatz hoherer Scherkrafte konnen bei dem erfin- 
dungsgemaiJen Verfahren hohere Schnittgeschwindigkeiten ge- 
fahren werden, was zu einer Reduzierung der Bearbeitungszeit 
fuhrt. Durch die eingesetzte Klebeverbindung sind keine wei- 
teren Prozesse zur Aufbereitung bzw. zur Nachbehandlung des 

15 Verbindungsmaterials notwendig . 

In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein, dass das Klebe- 
band gestanzt und geschlitzt ausgebildet wird. 

20 Das Klebeband kann gestanzt und ■ geschlitzt auf das Aufnahme- 
stiick bzw. auf das Vorfabrikat oder Halbf abrikat aufgebracht 
werden. Dies vermeidet die Falzbildung, wenn das Klebeband 
auf ein z.B. konvexes Auf nahme stuck geklebt wird. 

25 Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den weiteren Unteranspruchen und dem 
nachfolgend anhand der Zeichnung prinzipmafiig beschriebenen 
Ausf uhrungsbeispiel . 

30 Es zeigt: 

Figur 1 eine Seitenansicht eines Vorf abrikates oder Halb- 
f abrikates; 

35 Figur 2 eine Draufsicht eines Klebebandes, hier insbesonde- 
re eines Klebepads; 
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Figur 3 eine Seitenansicht einer Aufnahme; und 

Figur 4 eine Seitenansicht einer Verbindung eines Aufnahme- r 
5 stlickes mit einem Vorfabrikat oder einem Halbfabri- 

kat iiber eine Klebeverbindung . 

Figur 1 zeigt ein Vorfabrikat bder ein Halbfabrikat 1. 

Das Vorfabrikat 1 ist zunachst vor den Bearbeitungsschritten 

10 rotationssymmetrisch ausgebildet, wobei das Vorfabrikat 1 
aus zwei entweder planparallelen Platten oder auch aus " zwei' 
spharischen Flachen bestehen kann. Wenn das Vorfabrikat 1 
aus zwei Spharen hergestellt wird, bringt dies bestimmte 
Vorteile hinsichtlich klirzerer Bearbeitungszeit und verrin- 

15 gerter Materialkosten. 

Das Vorfabrikat wie auch das Halbfabrikat 1 kann aus minera- 
lischem Glas, aus organischem Glas oder auch aus . Polykarbo- 
naten hergestellt sein. 

20 

Das Klebeband 2, welches hier in Figur 2 dargestellt ist, 
wird in diesem Ausf iihrungsbeispiel als Klebepad ausgebildet. 
In vorteilhafter Weise ist das Klebeband 2 gestanzt und ge- 
schlitzt ausgefuhrt. Dies hat den Vbrteil, dass beim Aufkle- 

25 ben des Klebebandes 2 auf eine Aufnahme 3, wie sie in- Figur 
3 dargestellt ist, bei konvexer Ausfuhrung der • Aufnahmef la~ 
che 4 der Aufnahme 3 zu keiner Falzbildung des Klebebandes 2 
kommt. Das Klebeband 2 kann selbstverstandlich auch andere 
Ausfiihrungsf ormen besitzen, wobei aber immer eine Falzbil- 

30 dung vermieden werden sollte- 

Das Klebeband 2 kann ganzflachig aufgebracht werden, damit 
sehr hohe Krafte, die das Vorfabrikat bzw. das Halbfabrikat 
1 auf einer Aufnahme 3 halt'en, moglich werden. Die Materia- 
35 lien fur ein derartiges Klebeband 2 sind handelsubliche dop- 
pelseitige Klebebander, welche keinen besonderen Anforderun- 
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gen geniigen sollten. 

Figur 3 zeigt ein Auf nahmestuck 3, welches eine Aufnahmef la- 
che 4 besitzt, die an den Rtickradius -5 des Vorf abrikates 1 
5 oder des Halbf abrikates 1 angepasst wird. Durch eine Stan- 
dardisierung der Ruckradien der Vorfabrikate 1 kann die Va- 
riantenvielf alt der Auf nahmestiicke 3 begrenzt werden . Da 
Halbf abrikate 1 in der Regel gegossen werden f besitzen die 
Frontflachen daher schon unterschiedliche Durchbiegungen . 
10 Deshalb ware es von Vorteil, wenn bei Einsatz dieses Verfah- 
rens unterschiedliche Auf nahmestiicke zur Verfiigung stehen 
sollten. 

Das Auf nahme stuck 3 kann selbstverstandlich auch mit einer 
15 konkaven Auf nahme fl ache versehen sein, die an den Vorderra- 
dius des Vorf abrikates 1 oder des Halbf abrikates 1 angepasst 
wird. Dies erlaubt auch die Bearbeitbarkeit von Ruckflachen 
von Vorf abrikaten 1 oder Halbf abrikaten 1. 

20 Das an das Vorfabrikat bzw. Halbfabrikat 1 angepasste Auf- 
nahmestuck 3 verbessert die Genauigkeit, vor allem die nach- 
folgende Oberf lachenbearbeitung. AulJerdem werden die Kosten 
aufgrund von einer reduzierten Fertigungszeit und von einer 
- Materialreduzierung im Vorfabrikat 1 wesentlich verringert. 

25 

Figur 4 zeigt den fertigen Verf ahrensschritt bei Verbinden 
der Aufnahme 3 mit dem Vorfabrikat oder dem Halbfabrikat 1 
durch die Klebeverbindung, ■ insbesondere eines Klebepads 2. 
Bei neuartigen Materialien fur die Brillenglasherstellung, 
30 z.B. Polykarbonate, sollte nur mit einer derartigen Klebe- 
verbindung gearbeitet werden, da sich die Alloy- bzw. die 
Wachsverbindung bei einem Drehprozess' lost und somit das 
Vorfabrikat bzw. Halbfabrikat 1 von den Verbindungsmateria- 
lien, wie Alloy und Wachs, abfallt. 

35 

Die beiden Oberf lachen 4 und 5, mit denen das Klebeband 2 in 
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Verbindung steht, miissen nicht durch Lackieren oder Abkleben 
mat einer Folie wie bei einem Blockprozess geschiitzt werden. 
Das Klebeband 2 lasst sich einfach und sauber von den Ober- 
flacheru wieder entfernen. Es entfallt somit ein Prozess- 
5 schritt. Durch die eingesetzte Klebeverbindutig sind keine 
weiteren Prozessschritte zur Auf bereitung, wie insbesondere 
Erhitzen oder Nachbehandlung, wie z.B. Ausharten des Verbin- 
dungsmaterials durch thermische, chemische, elektrische oder 
sonstig'e Energien, erf orderlich. Es sind somit auch keine 
10 weiteren Maschinen und Vorrichtungen zur Bearbeitung, wie 
z.B. einem Blocker oder einem Ausharteof en, notwendig. 

Das Aufnahmestuck 3 verleiht dem Vorfabrikat oder Halbfabri- 
kat 1 durch die genaue Anpassung an die Ruckflache 5 des 

15 Vorf abrikates oder Halbf abrikates 1 eine groliere Stabilitat 
bei einem Dreh-, Fras- oder Schleifprozess , was zu einer ho- 
heren Formgenauigkeit der optischen Flache fuhrt. Durch die- 
se stabilisierende Wirkung des Auf nahmestucks 3 kann das 
Vorfabrikat bzw. das Halbf abrikat 1 dunner ausgestaltet .wer- 

20 den, was einerseits zu einer Reduzierung der Herstellungs- 
kosten bzw. der Einkauf spreise der Vorfabrikate 1 durch ei- 
nen geringeren Materialeinsatz fuhrt. Andererseits werden 
die Bearbeitungszeiten bei der Riickf lachenbearbeitung durch 
einen geringeren Materialabtrag wesentlich reduziert. 

25 

Das Vorfabrikat bzw. das Halbf abrikat 1 kann in Pfeilrich- 
tung gemafi Fig. 4 mittels einer Anpresseinrichtung 6, welche 
hier nicht naher dargestellt ist, auf das Auf nahmestiick 3 
. aufgebracht werden. Die Presse kann mechanisch, elektrisch 
30 oder pneuraatisch betrieben werden. Es ist auch moglich, das 
Aufnahmestuck 3 per Hand auf das Vorfabrikat bzw. das Halb- 
f abrikat 1 auf zubringen . 

Des weiteren ist es moglich, anstatt eines Klebebandes 2 als 
35 Verbindungsmaterial ein flussiges Klebematerial zu verwen- 
den. Bei einer derartigen Verbindung ist es vorteilhaft, die 
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beiden Flachen 4 und 5 mit einer Schutzfolie zu schiitzen. 
Somit kann auch das fltissige Klebematerial wieder einfach 
und schnell durch Abziehen der Schutzfolie von den beiden 
Flachen 4 und 5 nach dem Bearbeitungsprozess des Vorfabrika- 
5 tes bzw. des Halbf abrikates 1 entfernt werden. 

Es ist auch denkbar, dass als Klebeverbindung eine Kunst- 
harzverbindung eingesetzt werden kann, wobei hier ebenfalls 
Schutzfolien zum Schutzen der Flachen 4 und 5 eingesetzt 
10 werden sollten. 

Dieses Verfahren ist besonders vorteilhaft bei der Fertigung 
von Frontf lachen. Die Frontflache kann daher mit hochster 
Genauigkeit spanabhebend hergestellt werden, wobei ein indi- 

15 viduelles Glas, das bedeutet, dass die Patientendaten indi- 
viduell in die Frontflache eingearbeitet werden, hergestellt 
. werden kann. Dies bezieht sich besonders auf Gleitsichtgla- 
ser. Unabhangig von den eingesetzten Blockmaterialien eines 
Kunden fur die Ruckseitenbearbeitung, kann hier nun die 

20 Frontf lachenbearbeitung bei externen Kunden eingefuhrt wer- 
den . 

Das Verfahren wird hauptsachlich beim Freeform Surfacing 
System zur Herstellung von Freif ormf lachen von Brillengla- 

25 sern eingesetzt, bei welchem individuelle und Standardgleit- 
sichtglaser von einem Vorfabrikat 1 ausgehend hergestellt 
werden. Das heiflt, dass die Halbf abrikate nicht in einem 
GieB verfahren hergestellt werden, sondern iiber einen Dreh-, 
Fras- oder Schleifprozess und bei Bedarf iiber einem Polier- 

30 prozess. Nattirlich konnen somit, wenn erf orderlich, auch an- 
dere Brillenglaser , von einem Vorfabrikat oder einem Halb- 
fabrikat 1 ausgehend, hergestellt werden. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Bearbeitung eines Vorf abrikates oder eines 
Halbf abrikates eines spateren optischen Elementes, ins- 

5 besondere eines Brillenglases, wobei das Vorfabrikat o- 

der das Halbfabrikat auf einer Flache von einer Aufnahme 
zur Bearbeitung der fre'ien Seite des Vorf abrikates oder 
des Halbf abrikates gehalten und die Aufnahme in eine 
Halteeinrichtung eingesetzt wird, dadurch gekennzeich- 
10 net, dass eine Klebeverbindung zwischen dem Vorfabrikat 

oder dem Halbfabrikat (1) und der Aufnahme (3) einge- 
bracht wird, wobei die Aufnaihme (3) an den Radius der 
mit der Aufnahme (3) verbundenen Flache (5) des Vorfab- 
rikats oder des Halbf abrikats (1) angepasst wird. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Klebeverbindung uber ein doppelseitiges Klebeband 
(2) erfolgt. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Klebeband (2) gestanzt und geschlitzt ausgebildet 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
25 • net, dass als Klebeband (2) ein Klebepad verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Klebeverbindung (2) uber ein flussiges Klebematerial 
erfolgt . 



30 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Aufnahme (3) vor dem Aufbringen des flussigen Klebe- 
materials mit einer Schutzfolie versehen wird. 



35 7 . 



Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Aufnahme (3) und das Vorfabrikat oder das Halbf abri- 
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9 



8. 

5 

9. 

10 



kat (1) vor dem Aufbringen des flussigen Klebematerials 
mit einer Schutzfolie versehen werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Klebeverbindung (2) durch eine Kunstharzverbindung 
erf olgt . 

Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Anpressen des Vorf abrikates 
oder des Halbf abrikates (1) auf die Aufnahme (3) eine 
Anpresseinrichtung (6) verwendet wird. 



10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anpresseinrichtung (6) mechanisch, elektrisch oder 
15 pneumatisch betrieben wird. 
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